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I dati del 6° censimento ge-nerale dell’Agricolturarelativi al settore olivicolo
rilevano un numero di aziende
pari a 902.075 e una superficie
agricola utilizzata di 1 milione
e 123.330 ha. Tali dati mettono
chiaramente in luce la com-
plessità strutturale del compar-
to che risulta costituito, princi-
palmente, da micro-aziende a
carattere individuale con una
superficie inferiore a 2 ha,
mentre solo il 10% ha una su-
perficie superiore a 10 ha.
Altra criticità deriva dalla di-
stribuzione orografica degli
areali di coltivazione. Infatti il
61% della Sau è situata in colli-
na, il 28% in pianura e l’11% in
montagna. Nonostante tali pro-
blematiche, l’olivicoltura rive-
ste un ruolo essenziale per il
presidio del territorio e costitui-
sce elemento di promozione e
caratterizzazione della nazione
a livello mondiale. Inoltre, il
complesso quadro congiuntu-
rale economico globale sta de-
terminando una lenta e progres-
siva conversione dell’olivicol-
tura da elemento produttivo
dell’impresa a strumento di
promozione paesaggistica. Tut-
tavia, la gestione dell’olivicol-
tura deve necessariamente es-
sere basata sulla produzione di
reddito da parte dell’impresa
agricola. Tale obiettivo è perse-
guibile attraverso l’incremento
della produttività unitaria/ha e
la competitività economica del
prodotto, attuata attraverso i
molteplici strumenti di valoriz-




zione dei costi colturali che de-
vono essere ridotti, mantenen-
do la tipicità del prodotto. Tale
obiettivo è raggiungibile con
l’adozione delle nuove tecni-
che di coltivazione e l’impiego
di soluzioni innovative per la
meccanizzazione delle opera-
zioni. Quest’ultima rappresen-




della produttività, la diminu-
zione del carico di lavoro e dei
rischi ad esso connessi. La
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DIDANIELE SARRI,GIANCARLOCOSI, RICCARDO LISCI,MARCO RIMEDIOTTI,MARCO VIERI
Univeristà degli Studi di Firenze
5 Foto 1 - Sistema di sicurezza anti-taglio Ddes di Infaco.
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scelta delle soluzioni tecnolo-
giche possibili dipende da fat-
tori tecnico-organizzativi co-
me le caratteristiche strutturali
del territorio e dell’azienda e,
soprattutto, da fattori econo-
mici come la produzione otte-
nibile e il prezzo di mercato.
Investimenti
Come ormai appurato dalla let-
teratura (Cresti G. et. al., 2009),
l’elemento che determina effet-
tivamente il livello di mecca-
nizzazione adottabile è dato dal
confronto di costo per unità
prodotta, fra l’uso della risorsa
manodopera e delle macchine.
Mentre la prima rappresenta un
costo noto e proporzionale al
lavoro svolto, la seconda (le
macchine) costituisce un inve-
stimento e quindi un ben più
elevato rischio di impresa.
Il livello di meccanizzazione
impiegabile deve essere econo-
micamente sostenibile. Ciò è
perseguibile attraverso la mini-
mizzazione dei costi fissi, ovve-
ro aumentando al massimo i pe-
riodi di utilizzazione annua e le
superfici di impiego. Allo stes-
so modo è opportuno contenere
i costi variabili con un’adeguata
gestione della risorsa macchina
realizzata per mezzo di control-
li costanti. Tutto ciò riduce sen-
sibilmente i rischi derivanti da
manutenzioni non corrette che
spesso si trasformano in costose
riparazioni. Infine, le corrette
pratiche di conduzione dell’im-
presa olivicola non devono pre-
scindere dal costante monito-
raggio tecnico-economico; è
doveroso, quindi, porre atten-
zione alla riduzione del costo
orario/ha o a pianta, per unità di
prodotto olive o olio.
Un ulteriore aspetto da con-
siderare è l’efficiente predi-
sposizione aziendale per una
proficua introduzione della
meccanizzazione: laddove non
sussistano i requisiti indispen-





e l’adeguamento degli spazi di
ingresso e percorrenza dei
cantieri; la predisposizione di
tutte quelle dotazioni essen-
ziali del processo operativo;
l’adeguata preparazione e for-
mazione degli operatori. Tutto
ciò determina quella precisio-
ne e velocità operativa che nel
periodo di impiego delle mac-
chine devono essere assolute,
per ripartire gli ammortamenti
e l’impiego delle risorse utiliz-
zate sulla più elevata unità di
riferimento.
Nuove tecnologie
Un impiego razionale della
meccanizzazione passa anche
attraverso una maggiore aper-
tura verso le nuove tecniche e
tecnologie che possono rende-
re competitiva e remunerativa
l’olivicoltura senza, tuttavia,
stravolgere il contesto produt-
tivo nazionale. In tal senso ne-
gli ultimi anni si sono notevol-
mente ampliate le disponibilità
tecnologiche. L’imprenditore
ha così a disposizione uno sce-
nario che va da sistemi sempli-
ci a soluzioni più complesse,
in cui ogni tecnologia ha una
propria dignità di impiego in
relazione alla situazione con-
tingente (Vieri M., 2006).
Conseguentemente, non esi-
stono modelli gestionali pre-
costituiti applicabili in modo
univoco, ma piuttosto combi-
nazioni di fattori produttivi,
mezzi e risorse che si differen-
ziano nelle differenti olivicol-
ture.
Come noto le fasi gestionali
a maggior incidenza economi-
ca sul bilancio aziendale risul-
tano la raccolta, la potatura e la
difesa fitosanitaria. Il primo
intervento colturale annuale su
cui porre una attenta riflessio-
ne è certamente la potatura che
può incidere fino al 30% nel
bilancio dei costi aziendali ed
ha ripercussioni dirette sulla
futura produzione e costituisce
la base di un impianto adatto
alle diverse soluzioni di mec-
canizzazione adottabili.
Le moderne tecniche col-
turali prevedono la riduzione
del fabbisogno di manodope-
ra al fine di ottenere benefici
economici senza compromet-
tere produttività dell’albero e
qualità del prodotto. Questo è
ottenibile adottando un turno
di potatura variabile da uno a
due anni con una drastica ri-
duzione del numero di tagli a
pianta. Ciò implica interventi
di taglio su rami e branche
ben sviluppate realizzabili
con attrezzature in grado di
effettuare tagli precisi con
operatore a terra.
5 Foto 2 - Innovativi dispositivi elettronici per la potatura. 5 Foto 3 - Nuove configurazioni delle lame.
Le nuove normative in ma-
teria di sicurezza impongono
adempimenti anche per le pic-
cole aziende, che sono obbliga-
te a utilizzare macchine e at-
trezzature conformi ai requisiti
essenziali di sicurezza e a ope-
rare nel rispetto delle buone
pratiche. Tali aspetti sono per-
seguibili con l’utilizzo di at-
trezzature agevolatrici dotate di
aste telescopiche che consento-
no di operare in sicurezza da
terra oppure con gli innovativi
dispositivi anti-taglio (foto1).
Gli utensili ad azionamento
pneumatico continuano ad es-
sere certamente le attrezzature
più comuni per la gestione
della potatura, grazie alla pos-
sibilità di ammortizzare l’in-
vestimento per il compressore
anche nella fase di raccolta
con gli agevolatori. Tale pos-
sibilità si è recentemente am-
pliata con la produzione di to-
sasiepi, seghetti alternativi,
scuotitori a gancio. Tuttavia,
negli ultimi anni stiamo assi-
stendo ad una vera rivoluzione
tecnologica, con la crescente
diffusione di dispositivi porta-
tili ad azionamento elettrico
sempre più leggeri, affidabili
ed economici. Il successo del-
la loro diffusione è senza dub-
bio riconducibile all’ampia
casistica di configurazioni, al-
la progressiva riduzione dei
costi di investimento e alla lo-
ro facilità di impiego che li




La forbice elettronica è un’at-
trezzatura ampiamente diffusa
e costituisce il primo strumen-
to di ottimizzazione della fase
di potatura. Le moderne at-
trezzature di tipo professiona-
le sono in grado di tagliare ra-
mi fino a 50 mm di diametro,
riducendo del 35-40% i tempi
di lavorazione rispetto alla po-
tatura manuale. Non meno im-
portanti sono i benefici conse-
guibili per l’operatore in ter-
mini di riduzione del carico di
lavoro e dei rischi di insorgen-
za di malattie muscolo schele-
triche come la sindrome del
tunnel carpale. L’evoluzione
di tali dispositivi è stata indi-
rizzata dalle case costruttrici
verso l’incremento delle per-
formance di taglio e della ver-
satilità di impiego (foto2), la
riduzione dei pesi e il miglio-
ramento prestazionale e poli-
funzionale delle batterie.
La polivalenza di utilizzo è
stata ottenuta grazie alla pos-
sibilità di scelta della modalità
operativa: la prima definita
“servo assistita”, prevede una
avanzamento progressivo del-
la lama proporzionale alla
pressione esercitata sul grillet-
to di azionamento, privile-
giando così precisione e con-
trollo del taglio. La seconda
detta “ad impulsi”, realizza
una chiusura della lama ad im-
pulso con ampiezza regolabile
dall’operatore incrementando
così velocità di esecuzione e
produttività del lavoro. Inol-
tre, in funzione della lavora-
zione, alcuni modelli prevedo-
no dei kit di lame e controlame
intercambiabili che consento-
no di ammortizzare l’investi-
mento su più coltivazioni. Al-
tre aziende offrono sistemi di
avviso di affilatura della lama
che consentono una facile ma-
nutenzione oppure configura-
zioni specifiche di lame e con-
tro lame che rendono possibile
l’impiego sia a personale de-
strorso o sinistrorso (foto 3).
Batterie
Per le batterie l’innovazione
più importante è l’introduzio-
ne di quelle a polimeri di litio,
tecnologicamente differenti
dalle più note basate su ioni di
litio (foto 4). Tali accumulato-
ri, utilizzando come compo-
nente di accumulo materiale
polimerico solido il glicole po-
lietilenico o il poliacrilonitrile,
permettono di ottenere forme
come una sottile lamina. In
questo modo la batteria risulta
molto compatta, la densità
energetica infatti è maggiore
oltre il 20% rispetto ad una li-
tio-ione classica, ed è in grado
di offrire autonomie lavorative
che coprono tranquillamente
la giornata lavorativa con oltre
12 ore per il modello lixion
dell’azienda Pellenc Italia di
Colle Val d’Elsa (Si) www.pel-
lencitalia.com. Non solo, la
tecnologia Li-po è circa tre
volte migliore rispetto alle bat-
terie convenzionali, avendo
pesi e ingombri molto ridotti,
tutte caratteristiche ideali per
la realizzazione di accumula-
tori spalleggiati. Questi ultimi,
nelle recenti versioni disponi-
bili in commercio, offrono kit
di interfacciamento multi-
utensile per incrementare il
numero di ore di impiego an-
nuo. Questa è una novità im-
portante dato che mediamente
una azienda per dotarsi di at-
trezzature professionali neces-
sita di investimenti variabili da
1.300-1.600 € per una forbice
elettronica (utensile e batteria)
e 2mila-2.500 per una sega a
catena (utensile e batteria).
Negli ultimi anni, gli inter-
venti di lotta antiparassitaria
sono divenuti fasi essenziali
del processo produttivo. Le
motivazioni sono riconducibi-
li sia ai cambiamenti climatici
che stanno progressivamente
modificando le tipologie dei
patogeni/parassiti e le dinami-
che di sviluppo dei focolai, sia
agli imminenti adempimenti
legislativi imposti dal DL
150/2012 recepimento nazio-
nale delle direttiva europea
2009/128/Ce sugli usi sosteni-
bili degli agrofarmaci.
Irroratrici
Il settore degli antiparassitari
sta evolvendo verso la produ-
zione di formulati a ridotto
impatto ambientale (in parti-
colare quelli di origine natura-
le), nel rispetto delle buone
pratiche agricole (Gap). Tra i
prodotti sono da annoverare le
esche proteiche a base di spi-
nosad che prevedono applica-
zioni sulla chioma a spot (aree
circolari) di circa 50 cm2 o
trattamenti a fasce di 0.3-0.8
m sulla vegetazione.
5 Foto 4 - Esempio di batteria di ultima generazione con
tecnologia Li-po dellazienda Pellenc Italia.
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scelta delle soluzioni tecnolo-
giche possibili dipende da fat-
tori tecnico-organizzativi co-
me le caratteristiche strutturali
del territorio e dell’azienda e,
soprattutto, da fattori econo-
mici come la produzione otte-
nibile e il prezzo di mercato.
Investimenti
Come ormai appurato dalla let-
teratura (Cresti G. et. al., 2009),
l’elemento che determina effet-
tivamente il livello di mecca-
nizzazione adottabile è dato dal
confronto di costo per unità
prodotta, fra l’uso della risorsa
manodopera e delle macchine.
Mentre la prima rappresenta un
costo noto e proporzionale al
lavoro svolto, la seconda (le
macchine) costituisce un inve-
stimento e quindi un ben più
elevato rischio di impresa.
Il livello di meccanizzazione
impiegabile deve essere econo-
micamente sostenibile. Ciò è
perseguibile attraverso la mini-
mizzazione dei costi fissi, ovve-
ro aumentando al massimo i pe-
riodi di utilizzazione annua e le
superfici di impiego. Allo stes-
so modo è opportuno contenere
i costi variabili con un’adeguata
gestione della risorsa macchina
realizzata per mezzo di control-
li costanti. Tutto ciò riduce sen-
sibilmente i rischi derivanti da
manutenzioni non corrette che
spesso si trasformano in costose
riparazioni. Infine, le corrette
pratiche di conduzione dell’im-
presa olivicola non devono pre-
scindere dal costante monito-
raggio tecnico-economico; è
doveroso, quindi, porre atten-
zione alla riduzione del costo
orario/ha o a pianta, per unità di
prodotto olive o olio.
Un ulteriore aspetto da con-
siderare è l’efficiente predi-
sposizione aziendale per una
proficua introduzione della
meccanizzazione: laddove non
sussistano i requisiti indispen-





e l’adeguamento degli spazi di
ingresso e percorrenza dei
cantieri; la predisposizione di
tutte quelle dotazioni essen-
ziali del processo operativo;
l’adeguata preparazione e for-
mazione degli operatori. Tutto
ciò determina quella precisio-
ne e velocità operativa che nel
periodo di impiego delle mac-
chine devono essere assolute,
per ripartire gli ammortamenti
e l’impiego delle risorse utiliz-
zate sulla più elevata unità di
riferimento.
Nuove tecnologie
Un impiego razionale della
meccanizzazione passa anche
attraverso una maggiore aper-
tura verso le nuove tecniche e
tecnologie che possono rende-
re competitiva e remunerativa
l’olivicoltura senza, tuttavia,
stravolgere il contesto produt-
tivo nazionale. In tal senso ne-
gli ultimi anni si sono notevol-
mente ampliate le disponibilità
tecnologiche. L’imprenditore
ha così a disposizione uno sce-
nario che va da sistemi sempli-
ci a soluzioni più complesse,
in cui ogni tecnologia ha una
propria dignità di impiego in
relazione alla situazione con-
tingente (Vieri M., 2006).
Conseguentemente, non esi-
stono modelli gestionali pre-
costituiti applicabili in modo
univoco, ma piuttosto combi-
nazioni di fattori produttivi,
mezzi e risorse che si differen-
ziano nelle differenti olivicol-
ture.
Come noto le fasi gestionali
a maggior incidenza economi-
ca sul bilancio aziendale risul-
tano la raccolta, la potatura e la
difesa fitosanitaria. Il primo
intervento colturale annuale su
cui porre una attenta riflessio-
ne è certamente la potatura che
può incidere fino al 30% nel
bilancio dei costi aziendali ed
ha ripercussioni dirette sulla
futura produzione e costituisce
la base di un impianto adatto
alle diverse soluzioni di mec-
canizzazione adottabili.
Le moderne tecniche col-
turali prevedono la riduzione
del fabbisogno di manodope-
ra al fine di ottenere benefici
economici senza compromet-
tere produttività dell’albero e
qualità del prodotto. Questo è
ottenibile adottando un turno
di potatura variabile da uno a
due anni con una drastica ri-
duzione del numero di tagli a
pianta. Ciò implica interventi
di taglio su rami e branche
ben sviluppate realizzabili
con attrezzature in grado di
effettuare tagli precisi con
operatore a terra.
5 Foto 2 - Innovativi dispositivi elettronici per la potatura. 5 Foto 3 - Nuove configurazioni delle lame.
Le nuove normative in ma-
teria di sicurezza impongono
adempimenti anche per le pic-
cole aziende, che sono obbliga-
te a utilizzare macchine e at-
trezzature conformi ai requisiti
essenziali di sicurezza e a ope-
rare nel rispetto delle buone
pratiche. Tali aspetti sono per-
seguibili con l’utilizzo di at-
trezzature agevolatrici dotate di
aste telescopiche che consento-
no di operare in sicurezza da
terra oppure con gli innovativi
dispositivi anti-taglio (foto1).
Gli utensili ad azionamento
pneumatico continuano ad es-
sere certamente le attrezzature
più comuni per la gestione
della potatura, grazie alla pos-
sibilità di ammortizzare l’in-
vestimento per il compressore
anche nella fase di raccolta
con gli agevolatori. Tale pos-
sibilità si è recentemente am-
pliata con la produzione di to-
sasiepi, seghetti alternativi,
scuotitori a gancio. Tuttavia,
negli ultimi anni stiamo assi-
stendo ad una vera rivoluzione
tecnologica, con la crescente
diffusione di dispositivi porta-
tili ad azionamento elettrico
sempre più leggeri, affidabili
ed economici. Il successo del-
la loro diffusione è senza dub-
bio riconducibile all’ampia
casistica di configurazioni, al-
la progressiva riduzione dei
costi di investimento e alla lo-
ro facilità di impiego che li




La forbice elettronica è un’at-
trezzatura ampiamente diffusa
e costituisce il primo strumen-
to di ottimizzazione della fase
di potatura. Le moderne at-
trezzature di tipo professiona-
le sono in grado di tagliare ra-
mi fino a 50 mm di diametro,
riducendo del 35-40% i tempi
di lavorazione rispetto alla po-
tatura manuale. Non meno im-
portanti sono i benefici conse-
guibili per l’operatore in ter-
mini di riduzione del carico di
lavoro e dei rischi di insorgen-
za di malattie muscolo schele-
triche come la sindrome del
tunnel carpale. L’evoluzione
di tali dispositivi è stata indi-
rizzata dalle case costruttrici
verso l’incremento delle per-
formance di taglio e della ver-
satilità di impiego (foto2), la
riduzione dei pesi e il miglio-
ramento prestazionale e poli-
funzionale delle batterie.
La polivalenza di utilizzo è
stata ottenuta grazie alla pos-
sibilità di scelta della modalità
operativa: la prima definita
“servo assistita”, prevede una
avanzamento progressivo del-
la lama proporzionale alla
pressione esercitata sul grillet-
to di azionamento, privile-
giando così precisione e con-
trollo del taglio. La seconda
detta “ad impulsi”, realizza
una chiusura della lama ad im-
pulso con ampiezza regolabile
dall’operatore incrementando
così velocità di esecuzione e
produttività del lavoro. Inol-
tre, in funzione della lavora-
zione, alcuni modelli prevedo-
no dei kit di lame e controlame
intercambiabili che consento-
no di ammortizzare l’investi-
mento su più coltivazioni. Al-
tre aziende offrono sistemi di
avviso di affilatura della lama
che consentono una facile ma-
nutenzione oppure configura-
zioni specifiche di lame e con-
tro lame che rendono possibile
l’impiego sia a personale de-
strorso o sinistrorso (foto 3).
Batterie
Per le batterie l’innovazione
più importante è l’introduzio-
ne di quelle a polimeri di litio,
tecnologicamente differenti
dalle più note basate su ioni di
litio (foto 4). Tali accumulato-
ri, utilizzando come compo-
nente di accumulo materiale
polimerico solido il glicole po-
lietilenico o il poliacrilonitrile,
permettono di ottenere forme
come una sottile lamina. In
questo modo la batteria risulta
molto compatta, la densità
energetica infatti è maggiore
oltre il 20% rispetto ad una li-
tio-ione classica, ed è in grado
di offrire autonomie lavorative
che coprono tranquillamente
la giornata lavorativa con oltre
12 ore per il modello lixion
dell’azienda Pellenc Italia di
Colle Val d’Elsa (Si) www.pel-
lencitalia.com. Non solo, la
tecnologia Li-po è circa tre
volte migliore rispetto alle bat-
terie convenzionali, avendo
pesi e ingombri molto ridotti,
tutte caratteristiche ideali per
la realizzazione di accumula-
tori spalleggiati. Questi ultimi,
nelle recenti versioni disponi-
bili in commercio, offrono kit
di interfacciamento multi-
utensile per incrementare il
numero di ore di impiego an-
nuo. Questa è una novità im-
portante dato che mediamente
una azienda per dotarsi di at-
trezzature professionali neces-
sita di investimenti variabili da
1.300-1.600 € per una forbice
elettronica (utensile e batteria)
e 2mila-2.500 per una sega a
catena (utensile e batteria).
Negli ultimi anni, gli inter-
venti di lotta antiparassitaria
sono divenuti fasi essenziali
del processo produttivo. Le
motivazioni sono riconducibi-
li sia ai cambiamenti climatici
che stanno progressivamente
modificando le tipologie dei
patogeni/parassiti e le dinami-
che di sviluppo dei focolai, sia
agli imminenti adempimenti
legislativi imposti dal DL
150/2012 recepimento nazio-
nale delle direttiva europea
2009/128/Ce sugli usi sosteni-
bili degli agrofarmaci.
Irroratrici
Il settore degli antiparassitari
sta evolvendo verso la produ-
zione di formulati a ridotto
impatto ambientale (in parti-
colare quelli di origine natura-
le), nel rispetto delle buone
pratiche agricole (Gap). Tra i
prodotti sono da annoverare le
esche proteiche a base di spi-
nosad che prevedono applica-
zioni sulla chioma a spot (aree
circolari) di circa 50 cm2 o
trattamenti a fasce di 0.3-0.8
m sulla vegetazione.
5 Foto 4 - Esempio di batteria di ultima generazione con
tecnologia Li-po dellazienda Pellenc Italia.
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La necessità di soddisfare
requisiti applicativi di questo
innovativo prodotto ha deter-
minato lo sviluppo di vari di-
spositivi. Tra i macchinari di-
sponibili in commercio c’è l’ir-
roratrice Spinjet prodotta
dall’azienda Bibbiani Macchi-
ne agricole di Badesse (Si)
www.bibbiani.it, disponibile
in due versioni con serbatoio
singolo da 16 l o doppio serba-
toio per un volume complessi-
vo di 54 l (foto 5a).
La macchina si compone di
una pompa elettrica in corren-
te continua a bassa pressione
1-1,5 bar, una elettrovalvola
sulla linea di mandata e un
dispositivo irrorante costituito
da un doppio ugello a induzio-
ne di aria. L’erogazione è ge-
stita mediante un sensore otti-
co o mediante azionamento
manuale, e da un temporizza-
tore per la regolazione dei
tempi di apertura. Altre mac-
chine irroratrici per le appli-
cazioni in micro-dosi sono
prodotte dall’azienda Casotti
di Fellino (PR) http:www.ca-
sotti.it.
Il modello Doctor Fly (foto
5b) presenta caratteristiche
ideali per la gestione di oliveti
o frutteti fino a 4 ha di esten-
sione. La macchina si compo-
ne di un serbatoio in acciaio
inox con volume di carico di
20 l, di una pompa autope-
scante alimentata in tensione
continua a 12 V. La gestione
dell’erogazione avviene me-
diante due elettrovalvole po-
ste sulla linea di mandata de-
stra e sinistra che regolano
l’apertura e la chiusura degli
ugelli, un flussimetro per il
controllo delle dosi da erogare
e un pulsante di azionamento
posto in cabina. L’irroratrice è
installabile sia su trattore sia
su fuoristrada pick-up o mezzi
similari purché dotati di presa
di alimentazione a 12 V.
Tra le recenti novità pro-
dotte dall’Azienda Casotti, per
le piccole realtà olivicole c’è
la pompa spalleggiata Spara
Mosca. La pompa a zaino con
volume di 12 l, peso di 6,2 kg a
vuoto, è dotata di un sistema di
temporizzazione per ottenere
spot con volumi variabili da 3
ml a 40 ml che vengono irrora-
ti tramite una lancia dotata di
interruttore, elettrovalvola ed
un ugello regolabile. Infine, è
stata messa a punto dalla col-
laborazione tra tecnici del-
l’azienda Dow AgroSciences
e l’unità di ricerca dei biosiste-
mi agro-forestali dell’Univer-
sità degli studi di Firenze e
l’azienda Andreoli Enginee-
ring di Novi di Modena (Mo)
un’innovativa irroratrice a mi-
crodosi (foto 5c).
Quest’ultima, è accoppia-
bile a trattori mediante attacco
a tre punti standard e si com-
pone di un serbatoio principa-
le per la miscela, con volume
di 85 l, di un serbatoio lava
mani e un serbatoio lava im-
pianto. L’azionamento della
macchina avviene tramite ali-
mentazione elettrica a 12 V
dal trattore. La polverizzazio-
ne del liquido è ottenuta grazie
alla pressione creata da una
pompa alimentata a 12 V dota-
ta di bypass regolabile fino a 6
bar mediante un comando ad
azionamento manuale. L’ugel-
lo, direttamente collegato con
un’elettrovalvola, è posto sul-
la parte terminale di una asta
telescopia di alluminio esten-
sibile da 2 m a 3,5 m per un
impiego efficace anche in
piante alte fino a 8 m. La parti-
colarità dell’irroratrice è il
controllo automatico o ma-
nuale della erogazione che è
stato concepito ricorrendo a
un’elettronica di tipo standard
di basso costo, open source
(Arduino) e upgradabile dal-
l’operatore.
Raccolta
Altra operazione del calenda-
rio colturale che da sempre
rappresenta il fattore di mag-
giore criticità gestionale ed
economico è la raccolta. A tal
proposito sono numerose le so-
luzioni a diverso livello tecno-
logico sviluppate recentemen-
te dai costruttori per risolvere
le problematiche che negli ulti-
mi anni la caratterizzano, ov-
vero reperibilità e costo della
manodopera. A queste si ag-
giunge una scarsa capacità im-
prenditoriale che limita forte-
mente il trasferimento tecnolo-
gico nelle suddette realtà.
D’altronde l’abbattimento
dei costi non può prescindere
dall’adozione delle tecnologie
che determina incrementi del-
la produttività del lavoro e, al
tempo stesso, il miglioramen-
to della qualità del prodotto
grazie ad una maggiore tem-
pestività di conferimento. Og-
gigiorno, i moderni cantieri di
raccolta meccanica determi-
5 Foto 5a 5b 5c - Irroratrici per la distribuzione a microdosi di prodotti a base di spinosad.
nano produttività medie gior-
naliere nel centro Italia da
2.500 kg a 3.500 kg in otto ore
di lavoro realizzate nel perio-
do ottimale, ovvero quello in
cui sono massime le concen-
trazioni dei componenti ad al-
to valore nutraceutico.
L’intensa attività di ricerca
e sviluppo ha portato alla rea-
lizzazione di soluzioni capaci
di incrementare le rese di rac-
colta di oltre il 90% anche nel-
le varietà meno produttive e
con elevata forza di ritenzione
del frutto. Le innovazioni pro-
poste nella scorsa campagna
olearia hanno confermato la
solidità delle tecnologie per la
raccolta meccanica fra cui gli
scuotitori accoppiabili a tratto-
re e ad escavatore e degli uten-
sili agevolatori divenuti ormai
elemento essenziale della do-
tazione strumentale aziendale.
Novità recentemente introdot-
te sul mercato sono le macchi-
ne scuotitrici prodotte dalla
azienda Bosco di Garlasco Pa-
via www.bosco-v.it.
Numerose sono le soluzio-
ni proposte per la raccolta ma
indubbiamente il modello se-
movente rappresenta l’inno-
vazione più interessate sia per
il sistema di vibrazione “mac”
in grado di produrre un range
variabile di frequenze sia per
la versatilità di impiego, che
consente di accoppiare altre
attrezzature per altre applica-
zioni (foto 6).
La nuova concezione del-
l’olivicoltura intensiva e supe-
rintensiva (>1.000 piante/ha)
ha indotto la definizione di
tecnologie per una raccolta
meccanica in continuo. Le so-
luzioni impiegabili sono clas-
sificabili in funzione delle ca-
ratteristiche dei modelli olivi-
coli; da un lato sussistono le
macchine scavallanti per im-
pianti realizzati con varietà a
sviluppo ridotto (Arbequina
AS-1, Arbequina Irta I-18, Ar-
bosana I-43, Koroneiki I-38,
Sikita, Tosca 07), dall’altro
macchinari a scuotimento-pet-
tinamento laterale la moderna
olivicoltura intensiva.
A tal proposito l’innova-
zione più recente è il sistema
prodotto dalla azienda Spap-
peri di San Secondo (Pg)
www.spapperi.it che prevede
l’impiego di due macchine per
una raccolta su entrambi i lati
che avanzano contemporanea-
mente (foto 7 e 7bis). La mac-
china è allestibile in due ver-
sioni: con scuotitore, o con
spazzole vibranti. Le olive di-
staccate sono intercettate da
un nastro trasportatore verso
un ciclone per la pulizia ed in-
cassettamento. Anche in que-
sto caso la macchina è dotata
di un attacco a tre punti norma-
lizzato per l’accoppiamento di
altre operatrici.
Zone tipiche
A fronte di una meccanizza-
zione progettata per le oli-
vicolture che si sviluppano in
territori altamente vocati, il re-
cente progetto transfrontaliero
Marte+ ha contribuito allo svi-
luppo e trasferimento di solu-
zioni tecnologiche per gli area-
li olivicoli marginali a limitata
accessibilità www.marte-
piumeccanizzazione.it. Mec-
canizzare le operazioni in tali
aree significa rendere effetti-
vamente possibile il manteni-
mento delle attività produttive
in queste zone tipiche e molto
importanti dal punto di vista
paesaggistico e ambientale. In
tal senso l’azienda Terenzi di
Rignano sull’Arno (Fi)
www.terenzi.it, propone solu-
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La necessità di soddisfare
requisiti applicativi di questo
innovativo prodotto ha deter-
minato lo sviluppo di vari di-
spositivi. Tra i macchinari di-
sponibili in commercio c’è l’ir-
roratrice Spinjet prodotta
dall’azienda Bibbiani Macchi-
ne agricole di Badesse (Si)
www.bibbiani.it, disponibile
in due versioni con serbatoio
singolo da 16 l o doppio serba-
toio per un volume complessi-
vo di 54 l (foto 5a).
La macchina si compone di
una pompa elettrica in corren-
te continua a bassa pressione
1-1,5 bar, una elettrovalvola
sulla linea di mandata e un
dispositivo irrorante costituito
da un doppio ugello a induzio-
ne di aria. L’erogazione è ge-
stita mediante un sensore otti-
co o mediante azionamento
manuale, e da un temporizza-
tore per la regolazione dei
tempi di apertura. Altre mac-
chine irroratrici per le appli-
cazioni in micro-dosi sono
prodotte dall’azienda Casotti
di Fellino (PR) http:www.ca-
sotti.it.
Il modello Doctor Fly (foto
5b) presenta caratteristiche
ideali per la gestione di oliveti
o frutteti fino a 4 ha di esten-
sione. La macchina si compo-
ne di un serbatoio in acciaio
inox con volume di carico di
20 l, di una pompa autope-
scante alimentata in tensione
continua a 12 V. La gestione
dell’erogazione avviene me-
diante due elettrovalvole po-
ste sulla linea di mandata de-
stra e sinistra che regolano
l’apertura e la chiusura degli
ugelli, un flussimetro per il
controllo delle dosi da erogare
e un pulsante di azionamento
posto in cabina. L’irroratrice è
installabile sia su trattore sia
su fuoristrada pick-up o mezzi
similari purché dotati di presa
di alimentazione a 12 V.
Tra le recenti novità pro-
dotte dall’Azienda Casotti, per
le piccole realtà olivicole c’è
la pompa spalleggiata Spara
Mosca. La pompa a zaino con
volume di 12 l, peso di 6,2 kg a
vuoto, è dotata di un sistema di
temporizzazione per ottenere
spot con volumi variabili da 3
ml a 40 ml che vengono irrora-
ti tramite una lancia dotata di
interruttore, elettrovalvola ed
un ugello regolabile. Infine, è
stata messa a punto dalla col-
laborazione tra tecnici del-
l’azienda Dow AgroSciences
e l’unità di ricerca dei biosiste-
mi agro-forestali dell’Univer-
sità degli studi di Firenze e
l’azienda Andreoli Enginee-
ring di Novi di Modena (Mo)
un’innovativa irroratrice a mi-
crodosi (foto 5c).
Quest’ultima, è accoppia-
bile a trattori mediante attacco
a tre punti standard e si com-
pone di un serbatoio principa-
le per la miscela, con volume
di 85 l, di un serbatoio lava
mani e un serbatoio lava im-
pianto. L’azionamento della
macchina avviene tramite ali-
mentazione elettrica a 12 V
dal trattore. La polverizzazio-
ne del liquido è ottenuta grazie
alla pressione creata da una
pompa alimentata a 12 V dota-
ta di bypass regolabile fino a 6
bar mediante un comando ad
azionamento manuale. L’ugel-
lo, direttamente collegato con
un’elettrovalvola, è posto sul-
la parte terminale di una asta
telescopia di alluminio esten-
sibile da 2 m a 3,5 m per un
impiego efficace anche in
piante alte fino a 8 m. La parti-
colarità dell’irroratrice è il
controllo automatico o ma-
nuale della erogazione che è
stato concepito ricorrendo a
un’elettronica di tipo standard
di basso costo, open source
(Arduino) e upgradabile dal-
l’operatore.
Raccolta
Altra operazione del calenda-
rio colturale che da sempre
rappresenta il fattore di mag-
giore criticità gestionale ed
economico è la raccolta. A tal
proposito sono numerose le so-
luzioni a diverso livello tecno-
logico sviluppate recentemen-
te dai costruttori per risolvere
le problematiche che negli ulti-
mi anni la caratterizzano, ov-
vero reperibilità e costo della
manodopera. A queste si ag-
giunge una scarsa capacità im-
prenditoriale che limita forte-
mente il trasferimento tecnolo-
gico nelle suddette realtà.
D’altronde l’abbattimento
dei costi non può prescindere
dall’adozione delle tecnologie
che determina incrementi del-
la produttività del lavoro e, al
tempo stesso, il miglioramen-
to della qualità del prodotto
grazie ad una maggiore tem-
pestività di conferimento. Og-
gigiorno, i moderni cantieri di
raccolta meccanica determi-
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nano produttività medie gior-
naliere nel centro Italia da
2.500 kg a 3.500 kg in otto ore
di lavoro realizzate nel perio-
do ottimale, ovvero quello in
cui sono massime le concen-
trazioni dei componenti ad al-
to valore nutraceutico.
L’intensa attività di ricerca
e sviluppo ha portato alla rea-
lizzazione di soluzioni capaci
di incrementare le rese di rac-
colta di oltre il 90% anche nel-
le varietà meno produttive e
con elevata forza di ritenzione
del frutto. Le innovazioni pro-
poste nella scorsa campagna
olearia hanno confermato la
solidità delle tecnologie per la
raccolta meccanica fra cui gli
scuotitori accoppiabili a tratto-
re e ad escavatore e degli uten-
sili agevolatori divenuti ormai
elemento essenziale della do-
tazione strumentale aziendale.
Novità recentemente introdot-
te sul mercato sono le macchi-
ne scuotitrici prodotte dalla
azienda Bosco di Garlasco Pa-
via www.bosco-v.it.
Numerose sono le soluzio-
ni proposte per la raccolta ma
indubbiamente il modello se-
movente rappresenta l’inno-
vazione più interessate sia per
il sistema di vibrazione “mac”
in grado di produrre un range
variabile di frequenze sia per
la versatilità di impiego, che
consente di accoppiare altre
attrezzature per altre applica-
zioni (foto 6).
La nuova concezione del-
l’olivicoltura intensiva e supe-
rintensiva (>1.000 piante/ha)
ha indotto la definizione di
tecnologie per una raccolta
meccanica in continuo. Le so-
luzioni impiegabili sono clas-
sificabili in funzione delle ca-
ratteristiche dei modelli olivi-
coli; da un lato sussistono le
macchine scavallanti per im-
pianti realizzati con varietà a
sviluppo ridotto (Arbequina
AS-1, Arbequina Irta I-18, Ar-
bosana I-43, Koroneiki I-38,
Sikita, Tosca 07), dall’altro
macchinari a scuotimento-pet-
tinamento laterale la moderna
olivicoltura intensiva.
A tal proposito l’innova-
zione più recente è il sistema
prodotto dalla azienda Spap-
peri di San Secondo (Pg)
www.spapperi.it che prevede
l’impiego di due macchine per
una raccolta su entrambi i lati
che avanzano contemporanea-
mente (foto 7 e 7bis). La mac-
china è allestibile in due ver-
sioni: con scuotitore, o con
spazzole vibranti. Le olive di-
staccate sono intercettate da
un nastro trasportatore verso
un ciclone per la pulizia ed in-
cassettamento. Anche in que-
sto caso la macchina è dotata
di un attacco a tre punti norma-
lizzato per l’accoppiamento di
altre operatrici.
Zone tipiche
A fronte di una meccanizza-
zione progettata per le oli-
vicolture che si sviluppano in
territori altamente vocati, il re-
cente progetto transfrontaliero
Marte+ ha contribuito allo svi-
luppo e trasferimento di solu-
zioni tecnologiche per gli area-
li olivicoli marginali a limitata
accessibilità www.marte-
piumeccanizzazione.it. Mec-
canizzare le operazioni in tali
aree significa rendere effetti-
vamente possibile il manteni-
mento delle attività produttive
in queste zone tipiche e molto
importanti dal punto di vista
paesaggistico e ambientale. In
tal senso l’azienda Terenzi di
Rignano sull’Arno (Fi)
www.terenzi.it, propone solu-
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zioni anche per la gestione del-
la raccolta in aree a limitata
accessibilità. I cantieri messi a
punto sono essenzialmente
due: il primo consiste di una
pinza vibrante a massa eccen-
trica con snodo a polso che of-
fre un elevato grado di mano-
vrabilità accoppiabile ad esca-
vatori con una massa
complessiva non superiore a
1800 kg ideale per gli ambienti
con terrazzi raccordati e piante
riformate da polloni (foto 8).
Il secondo, invece, impie-
gabile in contesti in cui non
risulta possibile il ricorso alla
meccanizzazione ordinaria. Si
compone di una motrice cin-
golata e dal sistema di scuoti-
tura. La prima è costituita da
una piccola macchina cingola-
ta con massa complessiva di
600 kg, dotata di sollevatore
idraulico per l’uso di attrezzi
portati, di una presa di potenza
per l’azionamento di utensili e
di una pompa idraulica dotata
di un sistema oleopneumatico
indipendente dalle altre fun-
zioni della macchina, per il co-
mando di attrezzature.
Il complesso per la scuoti-
tura è composto da un telaio
in acciaio con funzione di
supporto e regolazione del
posizionamento e dalla pinza
vibrante. Le movimentazioni
di quest’ultima, sono rese
5 Foto 10 - Sistema di intercettamento ad ombrello rovescio manuale prodotto da Bosco.
possibili da un sistema di sol-
levamento verticale, da un pi-
stone idraulico per la regola-
zione dell’inclinazione e da
una forcella a sfilo orizzonta-
le ad azionamento idraulico
(foto 9).
Un aspetto determinante e
molto spesso sottovalutato,
che può occupare fino al 50%
dei tempi operativi sono le fasi
di recupero e incassettamento.
In tal senso altre innovazioni
proposte dalla azienda Bosco
sono gli ombrelli automatiz-
zati capaci di agevolare e otti-
mizzare le operazioni di recu-
pero. Vi sono versioni manuali
(foto10), economiche anche
per le piccolissime realtà oli-
vicole; motorizzate, per la ri-
duzione degli sforzi durante
gli spostamenti in campo; op-
pure posizionate su minicin-
golato per realtà più professio-
nali. Tutte queste tipologie
permettono di eliminare le reti
e possono essere utilizzate as-
sieme a vari sistemi di raccol-
ta: agevolatori, testate scuoti-
trici o pettinatrici, consenten-
do di ridurre fortemente i
tempi operativi e di ottimizza-
re la logistica delle operazioni
di recupero. n
5 Foto 8 - Esempio di pinza vibrante allestita su escavatore per la
gestione della raccolta in aree terrazzate.
5 Foto 9 - Prototipo Unifi-Terenzi per la raccolta meccanica in
aree marginali di difficile accesso.
